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Kommi s s ionierplat z 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Kommi ss ionierplat z zum 
Kommissionieren von Artikeln aus Lagerbehaltern durch eine 
Kommissionierperson, wobei der Koramissionierplatz an eine For- 
dertechnik, die eine durch einen Arbeitsbereich der Kommissio- 
nierperson hindurchf iihrende FSrderbahn aufweist, zumindest zum 
Antransport von Lagerbehaltern angeschlossen ist. 

Ferner betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum 
Kommissionieren an einem solchen Kommissionierplatz . 
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AuBerdem betrifft die vorliegende Erfindung ein Kommissionier- 
system . 

Ein solcher Kommissionierplatz , ein solches System und solch 
ein Verfahren zum Kommissionieren sind aus der DE 101 36 354 Al 
bekannt . 

Die DE 101 36 354 Al zeigt ein Kommissionierverf ahren und ein 
Kommissionier system zum Kommissionieren mit einem BehS Iter lager 
und einem zugeordneten Regalbediengerat zur Aus- bzw. Einlage- 
rung von Behclltem aus dem bzw. in das Behalterlager zu zumin- 
dest zwei Kommissionierplatzen. 

Der Begriff "BehSlter" 1st nicht beschrankend anzusehen, son- 
dern soil vielmehr als Beispiel fur eine Vielzahl von mSglichen 
Lagereinheiten, wie z.B. Tabletts, Paletten, usw. verstanden 
werden, die verwendet werden konnen, urn Kommissioniergut zu 
lagern und zu transportieren. Unter dem Begriff "Artikel" sind 
all solche Gegenstande zu verstehen, die in einem BehSlterlager 
lagerbar sind. Artikel kSnnen z.B. Arzneimittel, Werkzeugteile 
oder ahnliches sein, die von Kunden in beliebiger Anzahl und 
Vielzahl bestellt werden konnen. Diese bestellten Artikel wer- 
den dann zu einem einzigen Auftrag zusammengef asst, wobei die 
Artikel dann in einen Auf tragsbehaiter kommissioniert werden , 
der dem Kunden geliefert wird. 

Unter einem Kommissionierplatz wird in einem Kommissionier- 
system der Ort verstanden , wo eine Kommissionierperson Artikel , 
die in den LagerbehSltern gelagert sind,, entnimmt, um diese 
dann in bereitgestellte Auf tragsbehaiter abzulegen. 
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Unter einem Auf tragsbehalter wird ein Behaiter verstanden , in 
den zu kommissionierendes Gut bzw. Artikel gelegt wird bzw. 
werden. Ein Auf tragsbehalter kann eine Vielzahl von verschiede- 
nen Artikeln aufnehmen, bis der ihm zugeordnete Auftrag abgear- 
beitet ist, d.h. bis alle zum Auftrag gehorenden Artikel aus 
dem Lager zum Kommissionierplatz transportiert sind und dort 
von der Kommissionierperson in den entsprechenden Auftragsbe- 
halter gelegt sind. 

In jungster Zeit ist man dazu libergegangen, den Kommissionier- 
vorgang nach dem Prinzip "Ware zum Mann" zu gestalten. Beim 
Prinzip Ware zum Mann ist der Kommissionierperson ein fester 
Arbeitsplatz zugewiesen, von dem sie sich so wenig und selten 
wie rnQglich wegbewegt. Die zu kommissionierenden Artikel werden 
zur Kommissionierperson transportiert. Dies steigert die Effi- 
zienz des Gesamtsystems und erfiillt die hohen ergonomischen 
Anf orderungen , die heutzutage immer weiter in den Vordergrund 
treten . 

Auch bei der oben genannten DE 101 36 354 werden die Lagerbe- 
halter mittels einer entsprechenden Fordertechnik zu den Kom- 
issionierpiatzen transportiert , wo sich die Kommissionierper- 
son stationar auf halt. Die Kommissionierperson arbeitet bei 
diesem Kommissionierplatz im Stehen. Die Lagerbehalter werden 
mittels einer Fordertechnik in Arm- bzw. GreifhShe antranspor- 
tiert. Die Auf tragsbehalter sind in einer tiefer gelegenen 
Ebene direkt vor der Kommissionierperson "geparkt". Die Auf- 
tragsbehalter werden dabei in einem Auftragsbehaiter-Puf f er 
geparkt, der bis zu vier Auf tragsbehalter auf nehmen kann . Der 
Auftragsbehaiter-Puffer ist ebenfalls mit einer Fordertechnik 
verbunden, die leere Auf tragsbehalter zum Kommissionierplatz 
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hin und fertige Auf tragsbehalter vom Kommissionierplatz weg 
transportiert . 

Bevor die Kommissionierperson einem Lagerbehaiter einen Artikel 
entnehmen kann, wird der entsprechende Lagerbehaiter von der 
Lagerbehaiter-Fordertechnik, die beispielsweise durch eine 
Rollenbahn verwirklicht sein kann, in einen Lagerbehalter- 
Puffer ttberfuhrt, der ahnlich wie der Auftragsbehalter-Puf fer 
mehrere Lagerbehaiter aufnehmen kann und nicht Teil der Forder- 
technik ist. Der Lagerbehaiter-Puf f er ist in einer Ebene liber 
dem Auftragsbehalter-Puf fer in einem Bereich angeordnet, wo die 
Kommissionierperson in die sich im Lagerbehalter-Puf fer befin- 
denden Lagerbehaiter greifen kann, ohne sich von ihrem Stand- 
punkt fortbewegen zu miissen. Der Lagerbehalter-Puff er ist z.B. 
in Armreichweite angeordnet. Der Lagerbehalter-Puf fer kann bis 
zu drei Lagerbehaiter gleichzeitig aufnehmen , die nebeneinander 
vor der Kommissionierperson angeordnet werden, so dass diese 
jederzeit beliebig in einen der Lagerbehaiter greifen kann, urn 
einen Artikel zu entnehmen. 

Der Lagerbehalter-Puf fer ist dabei so ausgebildet, dass die zur 
Kommissionierperson orientierte Kanten der Lagerbehaiter leicht 
abgesenkt ist, so dass die Kommissionierperson den Inhalt des 
vor ihr angeordneten Lagerbehaiters leichter uberblicken kann. 

Ein Nachteil dabei ist, dass die Anzahl der Wechselspiele oft- 
mals zu gering ist. Unter einem Wechselspiel wird ein Vorgang 
verstanden, bei dem aus der Rollenbahn ein Lagerbehaiter in den 
Lagerbehaiter-Puffer UberfUhrt wird oder aus dem Lagerbehalter- 
Puf fer ein Lagerbehaiter an die Rollenbahn ubergeben wird. Dies 
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liegt u.a. daran, dass die Anzahl der LagerbehSlter , die im 
Lagerbehaiter-Puf fer eingelagert werden konnen, so gering ist. 

Ferner muss fur jeden Platz des Lagerbehaiter-Puf f ers eine Ein- 
/Ausschleusvorrichtung vorgesehen werden, mit deren Hilfe La- 
gerbehalter zwischen der Forderrollenbahn und dem Lagerbehal- 
ter-Puffer ubergeben werden kSnnen. 

Dies hat. ebenfalls zur Folge, dass die Gesaitrtef f izienz des 
Systems leidet . 

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen 
Kommissionierplatz, ein System und ein Verfahren zum Kommissio- 
nieren von Artikeln aus Lagerbehaltern durch eine Kommissio- 
nierperson vorzusehen, wodurch sich die Kommissioniereff izienz 
unter Beachtung strenger ergonomischer Anfordeirungen erhdhen 
Las st- 

Diese Aufgabe wird durch einen Kommissionierplatz der eingangs 
erwahnten Art gelSst, bei dem die FQrderbahn zumindest im Ar- 
eitsbereich der Kommissionierperson urn ihre Langs achse in 
ichtung der Kommissionierperson gekippt ist. 

Diese Aufgabe wird ferner durch ein Kommissionier system gelost, 
das mindestens einen erf indungsgemaBen Kommissionierplatz auf- 
weist . 

Die Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren zum Kommissionieren 
der eingangs erwahnten Art gelost , bei dem Lagerbehalter zu 
einem erf indungsgemaBen Kommissionierplatz transportiert wer- 
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den, wobei die Lagerbehalter in eine gekippte Lage gebracht 
werden, bevor sie in den Arbeitsbereich gelangen. 

Durch das Ankippen der FSrderbahn selbst ist das Vorsehen eines 
Lagerbehalter-Puf f ers , insbesondere eines zur Kommissionierper- 
son gekippten Lagerbehaiter-Puf f ers iiberf ltissig. Die Kommissio- 
nierperson kann, ohne sich vom Kommissionierplatz fortbewegen 
zu miissen, ohne Weiteres in zu ihr transportierte Lagerbehalter 
greifen, urn zu kommissionierende Artikel zu entnehmen. 

Da der aus dem Stand der Technik bekannte Lagerbehalter-Puf fer 
eingespart ist, kSnnen auch die Ein-/Ausschleusvorrichtungen 
eingespart werden. Die Geschwindigkeit, mit der Lagerbehalter 
zum Kommissionierplatz transportiert werden konnen, erhoht 
sich. Es sind keine Wechselspiele zwischen der FSrderbahn und 
einem Puffer mehr erf orderlich. Auch die Problematik, dass 
lediglich eine begrenzte Anzahl von Lagerbehalter-Puf ferplatzen 
vorhanden ist, erlibrigt sich, da die Lagerbehalter direkt uber 
die FSrderbahn zur Kommissionierperson gebracht werden und an 
ihr vorbei "fliefien". 

urch das Ankippen der FSrderbahn selbst ist es ftir die Kommis- 
sionierperson aus ergonomischen Gesichtspunkten einfach, in den 
Lagerbehalter zu greifen. Die Kommissionierperson kann den 
Inhalt des Lagerbehalters bestens uberblicken. Sie muss nicht 
mehr am Kommissionierplatz hin- und herlaufen. Die Ware wird 
auf eine ubersichtliche Art und Weise direkt zu ihr transpor- 
tiert . 
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GemSB einer bevorzugten Aus fuhrungs form weist die Forderbahn 
eine Ankippeinrichtung auf , die in den Arbeitsbereich zu trans - 
portierende Lagerbehalter in eine gekippte Lage kippt. 

Die Ankippeinrichtung ermQglicht ein schnelles und punktuelles 
Kippen der Lagerbehalter. Aufgrund des oftmals sehr spar lichen, 
fiir den Kommissionierplatz zur Verfugung stehenden Raums ist es 
oftmals nicht mSglich, die FcJrderbahn tiber eine ausreichend 
lange Strecke aus ihrer horizontalen Orientierung in eine ge- 
kippte Orientierung uberzufuhren, da das Uberfiihren kontinuier- 
lich geschehen muss . Anderenf alls kommt es zu ungewiinschten 
Tors ions kraf ten in der Bahn, bzw. die in den Lagerbehalter 
bef indlichen Artikel konnten durch all zu abruptes Kippen Scha- 
den nehmen. 

Mittels der Ankippeinrichtung kann die F5rderbahn erst kurz vor 
dem Arbeitsbereich gekippt werden. Die Ankippeinrichtung kann 
regelbar ausgestaltet sein, so dass die Geschwindigkeit, mit 
der die Lagerbehalter aus ihrer "normalen" horizontalen Orien- 
tierung in die gekippte Lage gebracht werden , beliebig variiert 
werden kann. Dies kann bei leicht zerbrechlichen Artikeln von 
edeutung sein, die bei einem allzu abrupten Kippen des Lager- 
behalters moglicherweise an eine Wand des Lagerbehalters pral- 
len und dann zerbrechen. 

Ferner ist es bevorzugt, wenn die Forderbahn im Wesentlichen 
nur im Arbeitsbereich der Kommissionierperson gekippt ist. 

Dies hat den Vorteil, dass die Forderbahn im restlichen Bereich 
normal , d.h. horizontal, orientiert ist, so dass in diesen 
normalen Bereichen hohe Transportgeschwindigkeiten erzielbar 
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sind. Die Strecken, auf denen die Lagerbehalter somit bei 
H5chstgeschwindigkeit gefahren werden konnen, sind somit lan- 
ger. Das "Hindernis" im Fluss der Lagerbehalter , das durch den 
Kommissionierplatz, an dem beispielsweise von Hand kommissio- 
niert wird, dargestellt wird, ist somit so klein wie moglich 
und stort deshalb den Gesamtfluss weniger. Das Hindernis der 
Lagerbehaiter-Puf f er wird ganzlich vermieden. 

Vorteilhaft ist auch, wenn die Ankippeinrichtung vor dem Ar- 
beitsbereich angeordnet ist. 

Wenn die Ankippeinrichtung vor dem Arbeitsbereich angeordnet 
ist, gelangen die Lagerbehalter bereits in gekippter Lage in 
den Arbeitsbereich und miissen nicht erst dort gekippt werden. 
Die Kommissionierperson hat von Anfang an einen guten Uberblick 
iiber den Inhalt der Lagerbehalter, Sie kann den Inhalt schon 
von Weitem erkennen und sich auf die anstehende Kommissionsak- 
tion vorbereiten. Ein vorheriges Kippen ermfiglicht auch ein vom 
Kommissioniertakt des Menschen unabhangiges Wirken. Der Kommis- 
sionierer bekommt mehrere Lagerbehalter hintereinander in den 
Arbeitsbereich geliefert, so dass die schwankende Arbeitsge- 
chwindigkeit des Menschen (und auch der unterschiedliche Ar- 
beitsumfang) optimal durch normales Weitertakten ausgeglichen 
werden kann* Weiterhin ist das Aus- und Einfahren der Lagerbe- 
halter in einen Lagerbehalter-Puf f er , wie er aus dem Stand der 
Technik bekannt ist, iiberflussig, so dass Zeit gewonnen und die 
Sicherheit erhoht wird, so dass insbesondere ein Quetschen und 
Klemmen von Ext remit a ten der Kommissionierperson beim Lagerbe- 
haiterwechsel von der Lagerbehalter-FSrdertechnik in den Lager- 
behaiter-Puf fer und umgekehrt vermieden werden kann. 
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GemaJ3 einer weiteren bevorzugten Ausf iihrungsf orm der Erfindung 
weist die Fbrderbahn ferner eine Ruckkippeinrichtung auf, die 
einen LagerbehSlter aus der gekippten Lage wieder in die norma- 
le Lage zuruckkippt. 

Durch das Zuriickkippen in die normale, d.h. horizontale, Lage 
konnen die maximalen Geschwindigkeiten der Forderbahn wieder 
gefahren werden. Der bereits oben erwahnte Fluss wird so wenig 
wie moglich gehemmt. 

Ferner ist es von Vorteil, wenn die Ruckkippeinrichtung nach 
dem Arbeitsbereich angeordnet ist. 

Durch die Anordnung nach dem Arbeitsbereich konnen Lagerbehal- 
ter schneller in den Arbeitsbereich hinein- und hinausgelangen. 
Das Ruckkippen der Lagerbehalter wird erst auJ3erhalb des Ar~ 
beitsbereichs durchgeftihrt . 

Gemafl einer bevorzugten Ausf tihrungs form ist die FSrderbahn eine 
Rollenbahn oder ein Forderband. 

Bei Rollenbahnen und FQrderbandern ist das Ankippen der Bahn im 
Bereich des Arbeitsplatzes besonders einfach zu bewerkstelli- 
gen, ohne dass grofler technischer Aufwand betrieben, werden 
muss, wie es z.B. bei Hangeforderern der Fall ware. 

Es hat sich auch als vorteilhaft herausgestellt, wenn die For- 
derbahn im Arbeitsbereich in GreifhShe, insbesondere in Brust- 
bis HttfthShe der Kommissionierperson, angeordnet ist. 
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Durch die Anordnung der Forderbahn in Greif- bzw. Hiifthohe 
werden die strengen ergonomischen Anf orderungen besonders gut 
erftillt. Die Kommissionierperson muss sich nicht bticken, urn 
Kommissionierartikel aus den Lagerbehaltern zu entnehmen. Un- 
vorteilhafte Rumpf bewegungen werden vermieden. Ermtidungser- 
scheinungen der Kommissionierperson treten weniger schnell auf . 

Ferner ist es bevorzugt, wenn der Arbeitsbereich durch die 
Armreichweite der Kommissionierperson def iniert ist. 

Dies bedeutet, dass die Kommissionierperson sich nicht recken 
bzw. strecken muss, urn in den Lagerbehaltern befindliche Arti- 
kel zu erreichen. Die Kommissionierperson kann die zu kommissi- 
onierenden Artikel auf einfache Art und Weise greif en, urn sie 
anschliefiend in bereitgestellte Auf tragsbehalter abzulegen. 

Auch von Vorteil ist, wenn die Fordertechnik auch Auftragsbe- 
haiter, in die Artikel aus den Lagerbehaltern hineinkommissio- 
niert werden, zum Kommissionierplatz hin- und/oder wegtranspor- 
tiert. 

azu sind entsprechende Schnittstellen vor und nach dem Kommis- 
sionierplatz in der Fordertechnik vorzusehen, mit deren Hilfe 
gemeinsam durch die FSrdertechnik trans port ierte Lagerbehalter 
und Auftragsbehalter fur den Kommissionierplatz getrennt werden 
konnen . 

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nach- 
stehend noch zu eriauternden Merkmale nicht nur in der jeweils 
angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombinationen 
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oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rahmen der 
vorliegenden Erfindung zu verlassen. 

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung darge- 
stellt und werden in der nachf olgenden Beschreibung nSher er- 
lautert . 



Fig. 1 zeigt eine schematische Draufsicht auf einen Kommis- 
sionierplatz gemaB der Erfindung; 

Fig, 2 zeigt eine Schnittansicht entlang der Linie II-II der 
Fig. 1 durch einen Kommissionierplatz gemaB der vor- 
liegenden Erfindung; 



Fig. 3 zeigt schematised eine perspektivische Teilansicht 
des Kommissionierplatzes der Fig. 1, wobei insbeson- 
dere eine Ankippeinrichtung erkennbar ist; und 

Fig. 4 zeigt eine schematische perspektivische Ansicht eines 
Kommissionier systems gemaB der vorliegenden Erfin- 
dung , das einen Kommissionierplatz gemaB der Erfin- 
dung aufweist. 



Ein Kommissionierplatz gemaB der Erfindung wird im Nachfolgen- 
den allgemein mit dem Bezugszeichen 10 bezeichnet. 



In Fig. 1 ist eine schematische Draufsicht auf einen Kommissio- 
nierplatz 10 gemaB der vorliegenden Erfindung gezeigt. Der 
Kommissionierplatz 10 wird von einer Kommissionierperson 12 
bedient, die sich in einem Arbeitsbereich 14 auf halt und in 
diesem Arbeitsbereich 14 agiert. 
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Der Arbeitsbereich 14 kann beispielsweise durch die Armreich- 
weite der Kommlssionierperson 12 definiert sein. Vorzugsweise 
bewegt sich die Kommissionierperson 12 nicht von ihrem Stand- 
punkt weg, so dass zu kommissionierende Airtikel (nicht darge- 
stellt) in die Reichweite der Hande bzw. Arme der Kommissio- 
nierperson 12 gebracht werden mils sen. 

Der Arbeitsbereich 14 des Kommissionierplatzes 10 wird von 
einer Fordertechnik 16 durchquert. Die Fordertechnik 16 kanji 
eine FSrderbahn 18 , z.B. eine Rollenbahn oder ein Forderband, 
sein. Am linken Rand der Fig. 1 ist eine Rollenbahn 20 schema- 
tise!! angedeutet, wobei die dunklen Striche die Rollen der 
Rollenbahn 20 darstellen. Am rechten Rand der Fig. 1 ist sche- 
matisch ein Forderband 22 dargestellt. Es versteht sich, dass 
norma lerweise lediglich ein Typ einer Forderbahn bzw. Forder- 
technik in einem Kommissionier system verwendet wird. Eine Kom- 
bination ist jedoch auch moglich. 

Ferner erkennt man in der Fig. 1 Lagerbehalter 24 , die durch 
mit einem Kreuz versehene Rechtecke dargestellt sind. Die La- 
erbehSlter 24 werden im Beispiel der Fig. 1 von links in Rich- 
tung eines Pfeils 26 tiber die Rollenbahn 20 zum Kommissionier- 
platz 10 transportiert. Der Pfeil 26 ist parallel zur LSngsach- 
se 25 der Forderbahn 18 orientiert. Der Abtransport der Lager- 
behalter 24 erfolgt entlang eines Pfeils 28. Die Lagerbehalter 
24 werden abtransportiert , wenn die Kommissionierperson 12 im 
Arbeitsbereich 14 die erf orderliche Anzahl von zu kommissionie- 
renden Artikeln (nicht dargestellt) aus einem entsprechenden 
Lagerbehalter 24 entnommen hat. Unterhalb der Forderbahn 18 ist 
im Arbeitsbereich 14 ein Puffer 30 fur Auftragsbehaiter 32 
angeordnet. Der Puffer 30 weist im hier gezeigten Beispiel drei 
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Pufferpiatze 34 auf, von denen lediglich der in der Fig. 1 
links dargestellte Pufferplatz 34 mit einem Auf tragsbehaiter 32 
belegt ist. Die Auf tragsbehaiter 32 werden mittels einer weite- 
ren Fordertechnik 36 in den Arbeitsbereich 14 hinein und aus 
dem Arbeitsbereich 14 heraus transportiert, wie es durch einen 
Pfeil 38 schematisch angedeutet ist. 

Kurz vor dem Arbeitsbereich 14 ist eine Ankipp- bzw. Kippein- 
richtung 40 vorgesehen, die Teil der Forderbahn 18 ist. Mit 
Hilfe der Kippeinrichtung 40 konnen Lagerbehalter 24 , die sich 
auf der Kippeinrichtung 40 befinden, in eine gekippte Lage 
gebracht werden. Dazu kann die Kippeinrichtung in Richtung 
eines Pfeils 42 gekippt werden. 

Kurz nach dem Arbeitsbereich 14 ist eine Riickkippeinrichtung 44 
vorgesehen, die ebenfalls Teil der Forderbahn 18 ist. Mit Hilfe 
der Riickkippeinrichtung 44 konnen Lagerbehalter 24 aus der 
gekippten Lage in eine horizontale Lage zurtickgekippt werden. 
Die horizontale Lage stellt in der Regel die normale Lage eines 
Lagerbehalters 24 in einem Kommissionier system dar. 

Nachfolgend wird kurz der Ablauf eines Kommissioniervorgangs am 
Kommissionierplatz 10 anhand eines Beispiels erlautert werden. 

Lagerbehalter 24, die zu kommissionierende Artikel enthalten, 
werden von einem hier nicht dargestellten, iibergeordneten La- 
gerverwaltungs system aus einem Lager , das hier ebenfalls nicht 
dargestellt ist, angefordert und iiber die Fordertechnik 16 zum 
Kommissionierplatz 10 transportiert. Gleichzeitig oder zuvor 
werden leere oder angearbeitete Auf tragsbehaiter 32 uber eine 
Fordertechnik 36 in den Auf tragsbehalter-Puf f er 30 transpor- 
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tiert. Die Fordertechniken 16 und 36 konnen identisch sein. 
Auch dieser Vorgang wird von der tibergeordneten Lagerverwaltung 
koordiniert. Die iibergeordnete Lagerverwaltung kann beispiels- 
weise von einem GroBrechner oder einem PC organisiert werden, 
der uber eine entsprechende Lagerverwaltung-Sof tware verfugt. 

Die Lagerbehalter 24 werden uber die Rollenbahn 20 zum Kommis- 
sionierplatz 10 bzw. Arbeitsbereich 14 vorzugsweise mit Hochst- 
geschwindigkeit und bereits in der richtigen Reihenfolge trans- 
portiert . 

Urn die Lagerbehalter 24 in eine gekippte Lage zu bringen, die 
fur die Kommissionierperson 12 iiberschaubar und ergonomisch 
giinstig ist, ist kurz vor dem Arbeitsbereich 14 die Ankipp- 
bzw. Kippeinrichtung 40 angeordnet. Dies kann z.B. unmittelbar 
vor oder auch einige LagerbehSlterlangen zur Errichtung einer 
Art seriellen Puffers vor dem Arbeitsbereich 14 sein. 

Die in Fig. 1 dargestellte Kippeinrichtung 40 lSsst sich so urn 
die LSngsachse 25 der Forderbahn 18 kippen, dass eine der Kom- 
issionierperson 12 zugewandte Kante des Lagerbehalter s 24 
iefer liegt als eine der Kommissionierperson 12 abgewandte 
Kante des Lagerbehalters 24. Im Beispiel der Fig. 1 bedeutet 
dies, dass die untere, zur Kommissionierperson nachst gelegene 
Kante des Lagerbehalters 24 tiefer angeordnet ist als die obere 
Kante. Die Kippeinrichtung 40 weist Mittel zum Transportieren 
eines auf ihr deponierten Lagerbehalters 24 in Richtung des 
Pfeils 26 auf. Ferner weist sie z.B. pneumatische, hydraulische 
oder elektromechanische Mittel zum Ankippen einer Fiache 52 
auf, auf der Lagerbehalter 24 von der FSrderbahn 18 abgesetzt 
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werden konnen Oder auf die Lagerbehalter 24 gezogen, gefordert 
oder transportiert werden. 

Nachdem die Kippeinrichtung 40 in die gekippte Lage gebracht 
worden ist, und somit auch ein sich auf ihr befindlicher Lager- 
behalter 24, wird der Lagerbehalter 24 in Richtung des Pfeils 
2 6 in den Arbeitsbereich 14 hineingef iihrt . Dort kann die Kom- 
iaissionierperson 12 in den Lagerbehalter 24 greifen, urn einen 
oder mehrere zu kommissionierende Artikel (nicht dargestellt) 
zu entnehmeh. Der oder die entnommenen Artikel konnen anschlie- 
Bend von der Kommissionierperson 12 in einen bereitstehenden 
Auf tragsbehalter 32 abgelegt werden. Sollten noch weitere Arti- 
kel in den Auf tragsbehalter zu kommissionieren sein, werden die 
entsprechenden Lagerbehalter 24 auf die oben beschriebene Weise 
in den Arbeitsbereich 14 trans portiert. 

Die Lagerbehalter 32 selbst k5nnen auch in mehrere Bereiche 
unterteilt sein, die verschiedene Artikel enthalten. 

Deshalb kann der Kommissionierplatz 10 ferner eine Lichtquelle, 
ie z.B. einen Laser, aufweisen, der liber der Kommissionierper- 
son 12 angeordnet ist, urn den Lagerbehalter 32 auszuleuchten. 
Anhand der gezielten Ausleuchtung des Lagerbehalters 32 weifl 
die Kommissionierperson 12 sofort, welchen Artikel sie zu grei- 
fen hat. Mittels derselben Technik kann auch der Zielort, d.h. 
ein Auf tragsbehalter 32 selbst, oder sollte dieser ebenfalls in 
mehrere Bereiche unterteilt sein, einer dieser Bereiche ange- 
zeigt werden. Eine solche optische Vorrichtung ist in den Figu- 
ren nicht gezeigt, kann jedoch optional vorgesehen werden. 
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Wenn alle fUr den Abschluss eines Auftrags erf orderlichen Arti- 
kel in den entsprechenden Auf tragsbehaiter 32 kommissioniert 
sind, wird dieser von der Fordertechnik 36 aus dem Puffer 30 
wegtransportiert, und ein neuer, leerer oder angearbeiteter 
Auftragsbehalter 32 kann mittels der Fordertechnik 36 in den 
Puffer 30 trans portiert werden. 

Der Lagerbehaiter 32, aus dem der zu kommissionierende Artikel 
entnommen wurde, wird nach der Entnahme in Richtung der Pfeile 
26 bzw. 28 aus dem Arbeitsbereich 14 heraus transportiert . 

Direkt dim Anschluss an den Arbeitsbereich 14 ist die Ruckkipp- 
einrichtung 44 vorgesehen. Die Riickkippeinrichtung 44 ist dazu 
zuvor in ihre gekippte Lage gebracht worden. Der Lagerbehaiter 
24 wird auf die Riickkippeinrichtung 44 gefahren. Die Riickkipp- 
einrichtung 44 kippt den Lagerbehaiter 24 in die normale Lage 
zuruck. 

Auch die Riickkippeinrichtung 44 verfiigt tiber Mittel, urn den 
Lagerbehaiter 24 in Richtung des Pfeils 28 auf die Forderbahn 
8 zu bewegen bzw. den Lagerbehaiter 24 aus dem Arbeitsbereich 
14 abzuholen. Ferner weist die Riickkippeinrichtung 44 , genauso 
wie die Ankippeinrichtung 40 , Mittel zum Kippen der Flache urn 
die Langsachse 25 auf, auf der der Lagerbehaiter 24 steht. 

Nachdem der Lagerbehaiter 24 in die normale Lage zuriickgekippt 
wurde, wird er mittels der FSrderbahn 18, hier mittels eines 
Fbrderbands 22, wieder in das hier nicht dargestellte Regalla- 
ger zur Einlagerung zuriickgef iihrt . 
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In Fig, 2 ist eine Schnittansicht entlang der Linie II-II der 
Fig, 1 gezeigt. 

In der Fig. 2 erkennt man deutlich, dass die Forderbahn 18 
gegeniiber dem Boden 46 schrSg orientiert ist. Unterhalb der 
FSrderbahn 18 ist die weitere FSrdertechnik 36 angeordnet, mit 
der die Auftragsbehaiter 32 in den Auftragsbehaiter-Puf fer 30 
entlang des Pfeils 38 transportiert werden. In der Fig. 2 er- 
kennt man die Vorderseite 48 des Puffers 30 , die einen Anschlag 
fiir die Auf tragsbehalter 42 bildet. Auch die zumindest im Ar- 
beitsbereich 14 schr^g gestellte Forderbahn 18 weist im Bereich 
des Kommissionierplatzes 10 einen Anschlag 50 auf, durch den 
die Lagerbehalter 24 an einem Abrutschen von der Forderbahn 18 
gehindert werden. 

In der Fig. 3 ist der Kommissionierplatz 10 der Fig. 1 schema- 
tised in einer perspektivischen Ansicht gezeigt. 

Man erkennt deutlich die Ankippeinrichtung 40, die in der in 
der Fig. 3 dargestellten Situation nach oben gekippt ist, d.h. 

ich in ihrer angekippten Lage befindet. Die Kippflache 52, 
liber die der Lagerbehalter 24 gekippt werden, bildet in gekipp- 
ter Lage der Ankippeinrichtung 40 eine Ebene mit dem Teil der 
Forderbahn 18, die durch den Arbeit sbere ich 14 des Kommissio- 
nierplatzes 10 hindurchfiihrt. Ferner weist die Ankippeinrich- 
tung 40 vorzugsweise einen Anschlag 54 auf, der verhindert, 
dass auf der Flache 52 befindliche Lagerbehalter 24 von der 
FSrderbahn rutschen konnen. 

Auch die Riickkippeinrichtung 44 ist in ihrer gekippten Lage in 
der Ebene des Teils der FSrderbahn 18, die durch den Arbeitsbe- 
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reich 14 hindurchf Uhrt , orientiert. In ihrer normalen Lage 1st 
sie horizontal orientiert. 

Fig. 4 zeigt schematisch eine perspektivische Teilansicht eines 
erfindungsgemaBen Kommissionier systems 56. Das Kommissionier- 
systeia 56 umfasst einen erfindungsgemaBen Arbeitsplatz 10, eine 
FSrdertechnik 16 fur Lagerbehalter 24 , eine Fordertechnik 36 
fur Auftragsbehalter 32 und ein Regallager 58. 

Das Regallager 58 besteht aus einer Vielzahl von Lagerregalen, 
die hier gassenf ormig angeordnet sind. Die Regale selbst sind 
z.B. sogenannte Karusselle. Bei Karussellen lassen sich die 
Regalspalten urn eine vertikal orientierte Achse drehen, so dass 
sich immer eine Regalspalte an die Stirnseite des Regals drehen 
lasst. An der Stirnseite des Regals sind sogenannte Vertikal- 
lifte 60 vorgesehen, mit deren Hilfe Lagerbehalter 24 aus dem 
Regallager 58 aus jeder beliebigen H6he entnehmbar sind. Die 
Lifte 60 transportieren die entnommenen Lagerbehalter 24 auf 
eine Uber gabehohe , wo die Lagerbehalter an die Fordertechnik 16 
Ubergeben werden konnen, 

ittels der Fordertechnik 16 fiir Lagerbehalter 24 werden die 
Lagerbehalter 24 zum Kommissionierplatz 10, vorzugsweise in 
normaler Lage f transportiert . Ortlich kurz bevor die Lagerbe- 
halter 24 in den Arbeitsbereich 14 des Kommissionierplatzes 10 
gelangen, 1st die Kippeinrichtung 40 angeordnet. 

Wie im Zusanaaenhang mit den Figuren 1 bis 3 bereits eriautert, 
kippt die Kippeinrichtung 40 die Lagerbehalter 24 in die ge- 
kippte Lage und gibt die Lagerbehalter 24 in gekippter Lage an 
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den Teil der Forderbahn 18 ab, der den Arbeitsbereich 14 des 
Kommissionierplatzes 10 passiert. 

Mittels der Fordertechnik 36 werden die Auftragsbehalter 32 zum 
Kommissionierplatz 10 transportiert , um nach Abschluss eines 
Kommissioniervorganges wieder abtransportiert zu werden. 

Lagerbehalter 24, aus denen zu kommissionierende Artikel be- 
reits entnommen wurden, werden mittels der FSrderbahn 18 wieder 
aus dem Arbeitsbereich 14 heraustransportiert . Im Anschluss an 
den Arbeitsbereich 14 ist die Ruckkippeinrichtung 44 angeord- 
net. Die Ruckkippeinrichtung 44 kippt die Lagerbehalter 24 in 
ihre normale Lage zurttck. Die Lagerbehalter 24 werden anschlie- 
13end wieder in das Lagerregal 58 zuriickgef iihrt . 

Es versteht sich, dass verschiedene Typen von Fordertechniken 
eingesetzt werden konnten. 

Auch die GroJ3e des Kommissionierplatzes 10 , insbesondere des 
Arbeitsbereiches 14, lasst sich variieren. So konnte z.B. der 
rbeitsbereich 14 vergrSBert werden, indem man zulasst, dass 
die Kommissionierperson 12 auch einen Schritt nach links und 
rechts machen darf, um Artikel aus den LagerbehSltern zu ent- 
nehmen. Dementsprechend linger miisste die FSrderbahn 18 ausge- 
legt sein, die durch den Arbeitsbereich 14 f iihrt. 

Es versteht sich, dass die LagerbehSlterebene und Auftragsbe- 
hSlterebene vertauscht werden kSnnen. Die Neigung der Lagerbe- 
halter als auch der Auftragsbehalter (z.B. beim Schlichten in 
der Box) ist ebenfalls mSglich. Die H5he, in der die Lagerbe- 
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halter in den Arbeitsbereich des Kommissionierplatzes geliefert 
werden, ist anpassbar. 

Auch die GrSBe des Puffers 30 ftir die Auftragsbehaiter 32 lasst 
sich variieren. Je nach GroBe der Auftragsbehaiter konnen un- 
terschiedlich viel Auftragsbehaiter vom Puffer 30 auf genommen 
werden. &hnliches gilt naturlich auch fur die GroBe der Lager- 
behSlter 24. 



Patentansprtiche 



Kommissionierplatz (10) zum Kommissionieren von Artikeln 
aus Lagerbehaltern (24) durch eine Kommissionierperson 
(12), wobei der Kommissionierplatz (10) an eine Forder- 
technik (16, 18, 20, 22), die eine durch einen Arbeitsbe- 
reich (14) der Kommissionierperson (12) hindurchfuhrende 
Forderbahn (18, 20, 22) aufweist, zumindest zum 
Antransport von Lagerbehaltern (24) angeschlossen ist, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Forderbahn (18, 20, 22) zu- 
mindest im Arbeitsbereich (14) der Kommissionierperson 
(12) urn ihre Langsachse (25) in Richtung der Kommissio- 
nierperson (12) gekippt ist. 

Kommissionierplatz nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Forderbahn (18, 20, 22) im Wesentlichen nur 
im Arbeitsbereich (14) der Kommissionierperson (12) ge- 
kippt ist. 

Kommissionierplatz nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die FSrderbahn (18, 20, 22) eine Ankippein- 
richtung (40) ausweist, die in den Arbeitsbereich (14) zu 
transportierende Lagerbehaiter (24) in eine gekippte Lage 
kippt . 

. Kommissionierplatz nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Ankippeinrichtung (40) vor dem Arbeitsbe- 
reich (14) angeordnet ist. 
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5. Kommissionierplatz nach Anspruch 3 Oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die F5rderbahn (18, 20 , 22) ferner eine 
Ruckkippeinrichtung (44) aufweist, die einen Lagerbehalter 
(24) aus der gekippten Lage wieder zuriickkippt. 

6. Kommissionierplatz nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Ruckkippeinrichtung (44) nach dem Arbeitsbe- 
reich (14) angeordnet ist. 

7. Kommissionierplatz nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , dass die Forderbahn (18, 20 , 22) 
eine Rollenbahn (20) oder ein FSrderband (18) ist. 

8. Kommissionierplatz nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Forderbahn (18, 20, 22) 
im Arbeitsbereich (14) in Greifhohe, insbesondere in 
Brust- bis Hufthatie, der Kommissionierperson (12) angeord- 
net ist. 

9. Kommissionierplatz nach einem der vorherigen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Arbeitsbereich (14) durch 
die Armreichweite der Kommissionierperson (12) definiert 
ist. 

10. Kommissionierplatz nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Fordertechnik (18, 20, 
22) auch Auftragsbeh'alter (32), in die Artikel aus den La- 
gerbehaltern (24) hineinkommissioniert werden, zum Kommis- 
sionierplatz (10) hin- und /oder wegtransportiert . 
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11. Kommissionierplatz nach einem der vorherigen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , dass die Auf tragsbehalter (32) im 
Arbeitsbereich (14) der Kommissionierperson (12) ebenfalls 
gekippt sind. 

12. Kommissioniersystem (56) mit mindestens einem Kommissio- 
nierplatz (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 11. 

13. Verfahren zum Kommissionieren r wobei Lagerbehalter (24) zu 
einem Kommissionierplatz (10) nach einem der Anspriiche 1 
bis 11 transportiert werden, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Lagerbehalter (24) in eine gekippte Lage gebracht wer- 
den,, bevor sie in den Arbeitsbereich (14) gelangen. 
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